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(57)  An der vorderen Oberflache (3) einer Alumini-
umfolie (2) werden durch Falt- und Biegeschritte Falt-
elemente (15) erzeugt, die beim gréBten Abstand von
der vorderen Oberflache (3) in jeweils einer Spitze (25)
zulaufen. Die hintere Oberflache (4) der Aluminiumfolie

Aluminiumfolienstruktur und Verfahren zum Erzeugen einer Aluminiumfolienstruktur

(2) bleibt dabei im wesentlichen eben. Durch Uberein-
anderstapeln mehrerer solcher Aluminiumfolienlagen
erreicht man eine gute Warmeisolierung, insbesondere
fur die Ofenmuffel eines Haushaltsgerates.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Aluminiumfolienstruktur
und ein Verfahren zum Erzeugen einer Aluminiumfolien-
struktur.

Aus DE-A-40 03 770 ist eine Warmeisolierung far
warmetechnische Gerate bekannt mit Iuftgefillten Mat-
ten aus Aluminiumfolie, deren AuBenseite méaanderfér-
mig profiliert ist. Die Matten werden mit ihren profilierten
Seiten in mehreren Lagen Ubereinandergestapelt.

Aus der DE-A-44 38 394 ist eine Warmeisolierung
fur eine Back- und Bratofenmuffel fir Herde bekannt,
die aus einem mehrlagigen Aluminiumfolienpaket und
einer Schaumstoffmatte besteht, wobei die einzelnen
Lagen des Aluminiumfolienpaketes um die AuBenwan-
dung der Back- und Bratofenmuffel gelegt oder gewik-
kelt sind und die Schaumstoffmatte das Aluminium-
folienpaket umschlieBt. Als Aluminiumfolie ist eine Alu-
miniumpréagefolie vorgesehen. Zwischen den Prage-
strukturen der einzelnen Aluminiumpragefolienlagen
entstehen luftgefiillte Zwischenrdume, die die Warme-
isolierung verbessern.

Ein Problem bei den bekannten, aus Aluminiumfo-
lien gebildeten Warmeisolierungen besteht darin, daB
sich die einzelnen Aluminiumfolienlagen an einer Viel-
zahl von Kontakiflachen bertihren. An diesen Kontakt-
flachen entstehen Warmebricken zwischen den
einzelnen Folienlagen, tber die aufgrund der guten
Warmeleitung von Aluminium ein Warmedurchgang
durch die Warmeisolierung stattfinden kann.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, eine
Aluminiumfolienstruktur mit wenigstens einer Alumini-
umfolie anzugeben, bei der bei Anordnung mehrerer
Lagen von Aluminiumfolie Gibereinander die Warmelei-
tung zwischen im Stapel aufeinanderfolgenden Alumini-
umfolienlagen méglichst gering gehalten wird. Die
Aluminiumfolienstruktur soll insbesondere als Warme-
isolierung verwendbar sein, insbesondere flur die Ofen-
muffel eines Haushaltsgerats. Ferner soll ein Verfahren
zum Erzeugen einer solchen Aluminiumfolienstruktur
angegeben werden.

Diese Aufgabe wird gemas der Erfindung geldst mit
den Merkmalen des Anspruch 1 bzw. des Anspruchs 7.

Die Aluminiumfolienstruktur gemaB Anspruch 1
umfafBt wenigstens eine Aluminiumfolie mit einer vorde-
ren Oberflache und einer hinteren Oberflache. Die Alu-
miniumfolie weist wenigstens an ihrer vorderen
Oberflache wenigstens ein aus der Aluminiumfolie
gebogenes Faltelement auf, das beim gréBten Abstand
von der vorderen Oberflache in Form einer Spitze aus-
gebildet ist. Diese Aluminiumfolienstruktur erméglicht
eine hervorragende Warmeisolierung. Die wenigstens
eine Aluminiumfolie kann namlich in wenigstens zwei
Lagen ubereinander gewickelt werden, oder es kénnen
mehrere Aluminiumfolien Ubereinandergestapelt wer-
den, wobei die Falielemente als Abstandhalter zwi-
schen den Folienlagen wirken, indem eine
Aluminiumfolienlage auf den Spitzen der Faltelemente
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der nachsten Lage abgestltzt wird. Das zwischen den
Folienlagen befindliche Gas, vorzugsweise Luft,
gewabhrleistet eine gute Warmeisolierung. Aufgrund der
geringen Flachenausdehnung der Spitzen ist der
direkte Warmelibergang zwischen benachbarten Foli-
enlagen durch Warmeleitung nur gering.

Das Verfahren zum Erzeugen einer Aluminiumfoli-
enstruktur geman Anspruch 7 umfaft folgende Verfah-
rensschritte;

a) Falten wenigstens einer Falte in einer Alumini-
umfolie mit einer von einer Oberflache der Alumini-
umfolie beabstandeten Faltkante,

b) Verformen der Falte zu wenigstens einem Falt-
element, das in dem groBten Abstand von der
Oberflache der Aluminiumfolie in eine Spitze
zulauft.

Vorteilhafte Weiterbildungen und Ausgestaltungen
der Aluminiumfolienstruktur und des Verfahrens zum
Erzeugen einer Aluminiumfolienstrukiur ergeben sich
aus den vom Anspruch 1 bzw. vom Anspruch 7 abhan-
gigen Ansprichen.

In einer vorteilhaften Ausbildung der Aluminiumfoli-
enstruktur ist die hintere Oberflache jeder Aluminiumfo-
lie in einem unmittelbar dem Faltelement gegeniber-
liegenden Teilbereich im wesentlichen eben (ohne Ein-
buchtungen). Dadurch wird beim Ubereinanderstapeln
mehrerer Aluminiumfolienlagen der Abstand zwischen
den einzelnen Lagen durch die Faltelemente immer ein-
gehalten, da die Faltelemente nicht in Einbuchtungen
rutschen kénnen.

In einer weiteren Ausfihrungsform der Aluminium-
folienstruktur sind mehrere Aluminiumfolienlagen derart
Ubereinandergestapelt, daB die Spitzen der Faltele-
mente einer Aluminiumfolienlage auf einem ebenen
Teilbereich einer Oberflache der nachsten Aluminiumfo-
lielage aufliegen.

Vorzugsweise sind bei jeder Aluminiumfolie meh-
rere Faltelemente vorgesehen, deren Spitzen matrixfor-
mig angeordnet sind.

Eine bevorzugte Anwendung findet die Aluminium-
folienstruktur als Warmeisolierung, insbesondere far
die Ofenmuffel eines Haushaltsgerats.

In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform des Verfah-
rens wird das wenigstens eine Faltelement durch Ver-
formen der Faltkante der Falte zur Oberflache der
Aluminiumfolie hin geformt.

In einer weiteren Ausfihrungsform des Verfahrens
wird die Falte entlang wenigstens zweier Schnitte zur
Oberflache der Aluminiumfolie hin eingeschnitten, und
das Faltelement wird durch Umbiegen der Ecken des
zwischen den beiden Einschnitten liegenden Teils der
Falte zur Oberflache der Aluminiumfolie hin geformt.
Vorzugsweise werden dann mehrere Einschnitte in die
Falte erzeugt, und die Falte wird zwischen wenigstens
zwei Einschnitten zur Oberflache der Aluminiumfolie hin
umgebogen, so daB sie in der Endstellung im wesentli-
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chen parallel zur Oberflache der Aluminiumfolie liegt.
Diese umgebogenen Faltenteile stabilisieren den Auf-
bau der Aluminiumfolienstruktur.

Zur weiteren Erlauterung der Erfindung wird auf die
Zeichnung Bezug genommen in deren

FIG. 1 bis 3 die Ergebnisse von drei aufeinander-
folgenden Verfahrensschritten eines
Verfahrens zum Herstellen einer Alumi-
niumfolienstruktur und

FIG. 4 ein Ausfiihrungsbeispiel einer Alumini-

umfolienstruktur

jeweils schematisch dargestellt sind.

FIG. 1 zeigt eine Aluminiumfolie 2 mit einer vorde-
ren Oberflache (Vorderseite) 3 und einer hinteren Ober-
flache (Riickseite) 4. Die Aluminiumfolie 2 ist durch
Faltschritte oder Biegeschritte in einem Teilbereich so
verformt, daB eine Falte 5 entsteht mit zwei Faltenfla-
chen 6 und 7, die in einer Faltkante 8 zusammenlaufen.
Die beiden Faltenflachen 6 und 7 sind in einem még-
lichst kleinen Abstand zueinander angeordnet und
berthren sich vorzugsweise an ihren Innenseiten, die
mit einem Teil der hinteren Oberflache 4 der Aluminium-
folie 2 gebildet sind. Zum Herstellen der Falte 5 wird die
Aluminiumfolie 2 entlang dreier zueinander paralleler
Knicklinien (Faltlinien) gefaltet. Die mittlere Knicklinie
entspricht der Faltkante 8 der Falte 5, wahrend die in
der Abbildung rechts von der Faltkante 8 liegende
Knicklinie mit 9 bezeichnet ist. Die der linken Faltflache
6 zugeordnete und links von der Faltkante 8 liegende
weitere Knicklinie ist in der Zeichnung von der Falte 5
verdeckt. Die beiden Faltflachen 6 und 7 der Falte 5 wei-
sen vorzugsweise die gleiche Hohe, gemessen als
Abstand von der Oberflache 3 der Aluminiumfolie 2, auf,
so daB die Faltkante 8 in einem im wesentlichen glei-
chen Abstand von der Oberflache 3 der Aluminiumfolie
2 verlauft. Durch die Faltung der Aluminiumfolie 2 ent-
steht somit eine geschlossene Falte 5 mit einer der
doppelten Folienstarke der Aluminiumfolie 2 entspre-
chenden Starke, die vorzugsweise senkrecht zur Ober-
flache 3 der Aluminiumfolie 2 ausgerichtet ist.

Im nachsten Verfahrensschritt geman FIG. 2 wird
die Falte 5 mit mehreren Einschnitten 10 bis 13 verse-
hen, die vorzugsweise senkrecht zur Oberflache 3 der
Aluminiumfolie 2 gerichtet sind und vorzugsweise auch
bis an die Oberflache 3 der Aluminiumfolie 2 hinunter-
reichen. Der zwischen den Einschnitten 10 und 11 lie-
gende Teil der Falte 5 wird auf die Oberflache 3 der
Aluminiumfolie 2 hinuntergeklappt entlang einer Knickli-
nie 20 ebenso wie der zwischen den Einschnitten 12
und 13 liegende Teil der Falte 5. Die derart herunterge-
falteten Teile der Falte 5 bilden Stabilisierungselemente
14, die auf der Oberflache 3 der Aluminiumfolie 2 auflie-
gen. Vor dem Einschnitt 10, zwischen den Einschnitten
11 und 12 und hinter dem Einschnitt 13 bleiben Falten-
teile 15’ stehen, die jeweils zwei Ecken 16 und 17 auf-
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weisen. Diese Faltenteile 15" weisen die im wesent-
lichen eindimensionale Faltenkante 8 der urspringli-
chen Falte 5 auf.

In einem folgenden Verfahrensschritt werden diese
Faltenteile 15 zu Faltelementen umgeformt, die im
gréBten Abstand von der Oberflache 3 der Aluminiumfo-
lie 2 nur noch eine wenigstens annahernd punktférmige
(nulldimensionale) Spitze aufweisen.

FIG. 3 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel fur eine solche
Formung der Faltelemente. Die fertig geformten Faltele-
mente sind mit 15 bezeichnet und sind durch Umbiegen
(Umfalten) der Ecken 16 und 17 der Faltenteile 15’ in
FIG. 2 gebildet. Die Ecken 16 und 17 werden dabei so
zur Oberflache 3 der Aluminiumfolie 2 hin gefaltet, daB
von der Faltkante 8 im gréBten Abstand von der Ober-
flache 3 eine im wesentlichen punktférmige Spitze 25
Ubrig bleibt und der Rest der Faltenkante 8 tiefer, d. h.
naher zur Oberflache 3 der Aluminiumfolie 2, angeord-
net ist. Es werden also entlang von Knicklinien 18 im
wesentlichen dreieckige Fligel 21 und 22 mit den
Ecken 16 bzw. 17 nach unten zur Oberflache 3 der Alu-
miniumfolie 2 hin gefaltet. Die beiden Fllgel 21 und 22
kénnen insbesondere auf der Oberflache 3 abgestutzt
sein. Ferner kénnen die beiden Fligel 21 und 22 der
Faltelemente 15 wie dargestellt in entgegengesetzte
Richtung gefaltet werden oder auch auf der gleichen
Seite der Falte 5 angeordnet sein. Die beiden Fliigel 21
und 22 missen auch nicht symmetrisch angeordnet
sein, so daB die Spitze 25 eines Faltelementes 15 auch
gegen die Mitte des Faltelements 15 verschoben ange-
ordnet sein kann. Ferner kann das gesamte Faltelement
15 auch aus der Vertikalen zur Oberflache 3 der Alumi-
niumfolie 2 geneigt sein. Durch die beschriebenen Falt-
prozesse erhalt man sehr stabile Faltelemente 15 mit
Spitzen 25, auf denen weitere Aluminiumfolien 2 abge-
stitzt werden kénnen.

In einer einfachen, nicht dargestellten Abwandlung
kénnen die Einschnitte 10 bis 13 gemaB FIG. 2 auch so
verlaufen, daB direkt durch den Schneidevorgang Spit-
zen aus den Faltenteilen 15" gebildet werden.

In einer weiteren, nicht dargestellten Ausfihrungs-
form kann auf Einschnitte in der Falte 5 gemaB FIG. 1
auch ganz verzichtet werden. Die Faltelemente mit den
Spitzen werden dann durch Herunterbiegen der Falte 5
auf beiden Seiten des als Spitze vorgesehenen Teils in
zueinander entgegengesetzten Richtungen erzeugt. Es
entsteht dann aus der urspriinglichen Falte 5 eine gebir-
geartig geformte Struktur mit einer vorgegebenen
Anzahl von Spitzen.

Far die zum Herstellen der Faltelemente 15 ver-
wendeten Biegeprozesse kénnen beispielsweise geeig-
nete Walzenwerkzeuge und flr die Schneideprozesse
geeignete Schneidewerkzeuge verwendet werden.

FIG. 4 zeigt ein Ausfihrungsbeispiel einer Alumini-
umfolienstruktur mit einer Aluminiumfolie 2, die matrix-
férmig angeordnete Faltelemente 15 mit entsprechende
matrixférmig angeordneten spitzen 25 und zwischen
jeweils zwei Faltelementen 15 angeordnete Stabilisie-
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rungselemente 14 geméaB FIG. 3 aufweist.

Da die beiden Faltenflachen 6 und 7 der urspriingli-
chen Falte 5 dicht beieinander angeordnet sind und sich
vorzugsweise berlhren, ist die hintere Oberflache 4 der
Aluminiumfolie 2 trotz der Falte 5 gemaB FIG. 1 im
wesentlichen eben (glatt, flach) und weist keine Unre-
gelmaBigkeiten oder Vertiefungen aufgrund der Falte 5
auf. Auch in den folgenden Verfahrensschritten wird die
Glattheit der hinteren Oberflache 4 nicht wesentlich
beeintrachtigt. Aluminiumfolienstrukturen gemas FIG. 3
oder FIG. 4 kénnen somit in beliebiger Zahl aufeinan-
dergestapelt werden, indem die glatte, hintere Oberfla-
che 4 einer Aluminiumfolie 2 auf die Spitzen 25 einer
darunterliegenden oder dartberliegenden Aluminiumfo-
lie 2 aufgesetzt wird. Der Warmelbergang zwischen
zwei mit den Faltelementen 15 versehenen Aluminium-
folien 2 ist aufgrund der geringen Kontakiflachen Gber
die Spitzen 25 &uBerst gering, so daB mit einer Stape-
lung von gemaB der Erfindung strukturierten Alumini-
umfolien 2 eine hervorragende Warmeisolierung,
insbesondere fur die Ofenmuffel eines Haushaltsgerats
(Backofen, Herd) erreicht werden kann. Die aufeinan-
dergestapelten Aluminiumfolienlagen 2 werden dann
um die Ofenmuffel herumgewickelt.

In einer weiteren nicht dargestellten Ausfihrungs-
form kénnen auch an beiden Oberflachen der Alumini-
umfolie Faltelemente zueinander versetzt vorgesehen
sein.

Die Spitzen der Faltelemente bilden den héchsten
Punkt jedes Faltelements, gemessen von der Folien-
oberflache, mlssen jedoch nicht in senkrechter Rich-
tung von der Oberflache wegzeigen, sondern kdnnen
auch gegen diese Richtung geneigt sein. Die tatsachli-
che Flachenausdehnung der Spitzen liegt im allgemei-
nen unter 2 mm?, vorzugsweise unter 1 mm?.

Bezugszeichenliste

2 Aluminiumfolie
3,4 Oberflache

5 Falte

6,7 Faltenflache

8 Faltenkante

9 Knicklinie
10-13 Einschnitte

14 Stabilisierungselement
15 Faltelement
15 Faltenteil

16, 17 Ecke

18 Knicklinie

20 Knicklinie
21,22 Flugel

25 Spitze
Patentanspriiche

1. Aluminiumfolienstruktur mit wenigstens einer Alu-
miniumfolie (2) mit einer vorderen Oberflache (3)
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und einer hinteren Oberflache (4), wobei die Alumi-
niumfolie (2) wenigstens an ihrer vorderen Oberfla-
che (3) wenigstens ein aus der Aluminiumfolie (2)
gebogenes Faltelement (15) aufweist und dieses
Faltelement (15) beim gréBten Abstand von der vor-
deren Oberflache (3) in eine Spitze (25) zulauit.

Aluminiumfolienstruktur nach Anspruch 1, bei der
die hintere Oberflache (4) jeder Aluminiumfolie (2)
wenigstens in einem unmittelbar dem Faltelement
(15) gegenuberliegenden Teilbereich im wesentli-
chen eben ist.

Aluminiumfolienstuktur nach Anspruch 1 oder
Anspruch 2, mit mehreren Aluminiumfolienlagen,
die derart Uibereinandergestapelt sind, daB ebene
Teilbereiche einer Oberflache einer Aluminiumfoli-
enlage auf den Spitzen der Faltelemente der nach-
sten Aluminiumfolienlage aufliegen.

Aluminiumfolienstruktur nach einem der Anspriche
1 bis 3, bei der jede Aluminiumfolie (2) mehrere Fal-
telemente (15) aufweist, deren Spitzen (25) matrix-
férmig angeordnet sind.

Warmeisolierung mit einer Aluminiumfolienstruktur
nach einem der vorhergehenden Anspriche.

Haushaltsgerat mit einer Ofenmuffel, die mit einer
Warmeisolierung geman Anspruch 5 umgeben ist.

Verfahren zum Erzeugen einer Aluminiumfolien-
struktur, bei dem

a) in eine Aluminiumfolie (2) in einem ersten
Schritt wenigstens eine Falte (5) mit einer von
einer Oberflache (3) der Aluminiumfolie (2)
beabstandeten Faltkante (8) gefaltet wird und
b) in einem zweiten Schritt die Falte (5) zu
wenigstens einem Faltelement (15) weiterver-
formt wird, das in dem gréBten Abstand von
der Oberflache (3) der Aluminiumfolie (2) in
einer Spitze (25) zulauft.

Verfahren nach Anspruch 7, bei dem das wenig-
stens eine Faltelement (15) durch Verformen der
Faltkante (8) der Falte (5) zur Oberflache (3) der
Aluminiumfolie (2) hin geformt wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder Anspruch 8, bei
dem die Falte (5) entlang wenigstens zweier Ein-
schnitte (10,11,12,13) zur Oberflache (3) der Alumi-
niumfolie (2) hin eingeschnitten wird und das
Faltelement (15) durch Biegen der Ecken (16,17)
des zwischen den beiden Einschnitten (11,12) lie-
genden Faltenteils (15" der Falte (5) zur Oberflache
(3) der Aluminiumfolie (2) hin geformt wird.
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10. Verfahren nach Anspruch 9, bei dem mehrere Ein-
schnitte (10,11,12,13) in die Falte (5) erzeugt wer-
den und die Falte (5) zwischen wenigstens zwei
Einschnitten (10,11 oder 12,13) zur Oberflache (3)
der Aluminiumfolie (2) hin umgebogen wird, sodaB 5
sie im wesentlichen parallel zur Oberflache (3) der
Aluminiumfolie (2) zu liegen kommt.
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